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Artikel hervorgeriffenen Abschattung der Strahlung kurzzei- 
tig erfaBt und in ein elektrischas MaSsignal umgesetzt und 
aus mehreren Me&signalen etn Signal fur den Durchmesser 
das Artikels gebildet. 
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Beschreibung In der Zeichnung ist etn Ausfuhningsbeispiel der Er- 

Rndung dargesteUt Es zeigen: 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Messen des Fig. 1 eine Schaltungsanordnung mit einer optischen 

Durchmessers eines stabformigen Artikels der tabak- Strahlungsquelle zum Erfassen des Durchmessers einer 

verarbeitenden Industrie. 5 Zigarette, 

Die Erfindung betrifft auBerdem eine Anordnung Fig. 2 den Verlauf einer zur Durchmesserbestimmung 

zum Messen des Durchmessers eines stabformigen Arti- erfolgenden Abschattung der optischen Strahiung 

kels der tabakverarbeitenden Industrie. durch eine iQgarette. 

Unter dem Begriff "stabformiger Gegenstand der ta- In Fig. 1 wird eine Lichtschranke 1 durch einen Licht> 

bakverarbeitenden Industrie" werden verstanden Ziga- lo sender 2 und einen lichtelektrischen Empfftnger 3 reali- 

retten mit und ohne Filter und sonstige RauchstSbe, siert. Der Lichtsender 2 enthalt eine Pulslaserdiode 4, 

Filterst&be, Zigarillos imd Zigarren. zum Beispiel vom Typ LD 65~904nm, die von der Fir- 

Bei der Herstellung von Zigaretten oder Fiiterstaben ma Schafter & Kirchhoff, Celsiusweg 15, 22761 Ham- 
ist der Durchmesser ein wesentliches QualitttsmerkmaL burg, DE, vertrieben wird, und die einen kurzen Laser- 
das bei der Zigaretten- oder Filterherstellung uber- 15 lichtimpuls abgibt, wenn sie einen elektrischen Erreger- 
wacht wird. Hierzu sind unterschiedliche MeBverfahren impuls erhalL Das Laserlicht wird von einem [Collimator 
bekannt, z.B. die EP-PS 0 359 664 oder die US- 6 (z. B. vom Typ SK 9635 der vorgenannten Firma), der 
PS 5 31 1 291. eine Kollimatorlinse 7 enthalt, in Form eines sich senk- 

Die Schwierigkeiten genauer Durchmessermessun- recht zur Zeichenebene erstreckenden telezentrischen 

gen liegen darin, daB die Zigaretten oft "unrund" sind, 20 Lichtvorhangs 8 (paralleles Licht) durch einen Lichtaus- 

d. h. die Querschnitte senkrecht zu den Langsachsen tritt 9 abgegeben und an der Zigarette 1 1 vorbeigeleitet, 

weichen mehr oder weniger von der Kreisform ab. Bei deren Durchmesser bestimmt werden soIL Das Licht 

den bekannten DurchmessermeBverfahren ergeben sich gelangt durch einen Lichteintritt 12 in das Innere des^ 

unter solchen Umstanden MeBfehler, die bei der Erfin- lichtelektrischen Empfangers 3, in dem eine Zyiinderlin- 

dung vermieden werden soUen. 25 se 10 den Lichtvorhang 8 bundelt, und ein Umlenkspie- 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe besteht gel 13 ihn uber einen optischen Filter 14 zu einer CCD- 

darin, eine weitere vorteilhafte Mdglichkeit der Durch- Zeilenkamera 16 (z. B. vom Typ SK 2048JR mit 2048 

messerbestimmung auch bei unrunden Artikeln der Pixel) der vorgenannten Firma lenkt Das Array 15 der 

obengenannten Art zu schaffen. Zeilenkamera 16 mit den lichtelektrischen Elementen 

Die Losimg gemiB dem Verfahren der Erfindung be- 30 erstreckt sich senkrecht zur Zeichenebene. 

steht darin, daB der Artikel wahrend seiner kontinuierli- Die Zigarette 11 rollt, wenn sie den Lichtvorhang 8 

Chen Oder diskontinuierlichen Fdrderung gedreht wird, passiert, um ihre Langsachse in einem nur angedeuten 

daB der Artikel wahrend der Drehung einer vorzugs- und mit 20 bezeichneten RoUkanai einer Filteransetz- 

weise optischen Strahiung ausgesetzt wird, daB die Gro- maschine. Derartige Rollkanale befinden sich in den in 

Be mindestens einer durch den Artikel hervorgerufenen 35 der tabakverarbeitenden Industrie weitverbreiteten 

Abschattung der Strahiung wShrend eines kiu^en Zeit- N4AX-Maschinen der Anmelderin und dienen dazu, ei- 

intervalls erfaBt und in ein elektrisches MeBsignal um- nen Filterstopfen mit einer Zigarette mittels eines be- 

gesetzt wird und daB aus mehreren MeBsignalen ein leimten Verbindungsblattchens zu verbinden. Hierzu 

Signal fur den Durchmesser des Artikels gebildet wird wird eine Zigarette nebst Filterstopfen und angekleb- 

Weiterbildungen und weitere Ausgestaltungen des 40 tem Verbindungsblattchen von einer Trommel, einer 

Verfahrens gemaB der Erfindung sind den untergeord- schematisch dargestellten und mit 20a bezeichneten so- 

neten Verfahrensanspruchen zu entnehmen. genannten Rolltrommel, in den Rollkanal gefordert, der 

Die eingangs genannte Anordnung ist gekennzeich- von der Rolltrommel und einer feststehenden Flache, 

net durch eine Drehvorrichtung fiir den Artikel wah- der sogenannten schematisch dargestellten und mit 20b 

rend seiner kontinuierlichen oder diskontinuierlichen 45 bezeichneten GegenroUflache, gebildet wird. Da der 

Forderung, eine vorzugsweise optische Bestrahlungs- Abstand der Gegenrollflache von der Rolltrommel ge- 

vornchtung zum Bestrahlen des Artikels wahrend sei- ringfugig kleiner ist als der Durchmesser der Zigarette, 

ner Drehung imd durch eine Erfassungsvorrichtung zur wird diese wahrend ihrer Fordenmg auf der Trommel in 

Erfassung mindesten einer von dem Artikel hervorgeru- eine Drehbewegung versetzt. Wahrend dieser Fdrde- 

fenen Abschattung wahrend eines kurzen Zeitintervalls, 50 rung auf der Rolltrommel und der gleichzeitigen Dre- 

zur Umsetzung in ein elektrisches MeBsignal und zur hung wird die Zigarette 11 durch den Lichtvorhang 8 

Bildung eines dem Mittelwert des Durchmessers ent- bewegt Einzelheiten einer RoUvorrichtung der vorbe- 

sprechenden Signals. schriebenen Art sind der US- PS 3 176 694 zu entneh- 

Weiterbildungen und weitere Ausgestaltungen der men, die auch zeigt, daB die Zigarette wShrend ihrer 

Anordnung gemaB der Erfindung sind den untergeord- 55 Forderung durch den Rollkanal an den Seiten von Roll- 

neten Anordnungsanspruchen zu entnehmen. trommel und Gegenrollflache ubersteht, so daB sie an 

Im Rahmen der Erfindimg liegt es, anstelle der Strah- ihren Enden durch den Lichtvorhang 8 bewegt werden 

lung ein Fluid, z. B. MeBlufi^ in schneller Folge auf die kann. 

Artikel zu leiten, wahrend diese gedreht werden, imd Um den zeitlich richtigen Beginn der Diodensteue- 
aus den durchmesserabhangigen MeBwerten, gegebe- eo nmg durch elektrische Erregerimpulse sowie deren zeit- 
nenfalls nach Umsetzung in elektrische MeBwerteir ein lich korrekte Folge unabhangig von der Maschinenge- 
Signal fur den Artikeldurchmesser zu bilden. schwindigkeit sicherzustellen, gibt em Taktgeber 17 ma- 
Die mit der Erfindung verbundenen Vorteile beste- schinentaktabhangige Impulse ab. die einer Abtastlogi- 
hen darin, daB die Durchmesser sehr genau, auch bei kanordnung 18 zugefuhrt werden. Die Abtasdogik- 
unnmden Artikeln, ermittelt werden konnen. Bei der 65 Schaltimgsanordnung 18 gibt Steuerimpulse an Eingang 
besonders vorteilhaften Drehung eines Artikels in dem a einer sogenannten Interface- Karte 19 (z. B. vom Typ 
Rollkanal einer Filteransetzmaschine ist ein zusatzlicher SK 9150 [EC] der vorgenannten Firma Schafter & 
Aufwand fOr das Drehen nicht erforderlich. Kirchhoff), die uber einen Ausgang b Erregersignale an 
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eine Leistungsstufe 21 (z. B. vom Typ SKL 96088 der 
vorgenannten Firma) ffir die Laserdiode 4 abgibt Die 
Abtastlogik-Schaltungsanordnung 18 kann 50 ausgelegt 
werden, dafi sie z. B. zehn Messungen je halbe Drehung 
der Zigarette tl bewirkL Dies bedeutet, daB nach einer 5 
Drehung von ca. le^** ein BeleuchtungsbJitz ausgel6st 
wird. Die von der Laserdiode 4 abgegebenen Lichtim- 
pulse sind sehr hell und kurz (2. B. im Bereich von 300 
nsec) und werden von dem Kpllimator 6 in den schmalen 
Lichtvorhang 8 umgewandelt Das Lichtfeld gelangt 10 
nach Verschmaierung durch Zylinderlinse 10 und Um- 
lenkung durch Spiegel 13 zu dem Array 15 der CCD-Ka- 
mera 16. Dabei schattet die Zigarette 11 einen Teil des 
auf das Array 15 fallenden Lichtes ab. Die Interface- 
Karte 19 gibt an Ausgang c Ausleseimpulse (z. B. Schie- 15 
betakte) an einen Eingang a der CCD-Kamera 16, deren 
Videosignale als Ausgangssignale von Ausgang b der 
Kamera zu Eingang d der Interface-Kane geleitet wer- 
den. 

Das entstehende Signal 22 uber die Zeit 23 zeigt 20 
Fig. 2. Es ist ersichtlich, daB wegen der Abschattung 26 
durch die Zigarette 11 das dem Lichtpegel entsprechen* 
de eiektrische Signal 24 ab a stark abfallt bis auf ein 
Minimum bei b und danach bei c wieder ansteigt auf den 
ursprOnglichen Wert a. Die Breite der Abschattung (Pe- 25 
gelabfall) wird in einer bestimmten Hohe, bei d, gemes- 
sen und gespeichert Danach wird nach kurzer Zeit, die 
etwa einer Drehung der Zigarette von 16^° entspricht, 
durch einen folgenden Erregerimpuls wieder ein Laser- 
blitz ausgeldst imd die Breite der folgenden Abschat- 30 
tung erfaBt und gespeichert, usw. 

Nadi Erfassung von z, B. zehn Abschattimgsbreiten 
werden diese summiert und bilden, gegebenenfails nach 
Di^dsion durch die Zahl der Abschattungsbreiten, ein 
MaB fQr den Zigarettendurchmesser, der nahezu unab- 35 
h§ngig yon Verformungen der Zigarette ist Danach ge- 
langt die gemessene Zigarette aus dem Erfassungsbe- 
reich des Lichtvorhangs und die folgende Zigarette ge- 
langt in den Erfassungsbereich des Lichtvorhangs, in 
dem sie auf die beschriebene Weise wihrend ihrer Dre- 40 
hung bezQglicb ihres Durchmessers vermessen wird. 

Die Steuerung der vorgenannten Ablaufe ubemimmt 
eine Rechenstufe 25. 

Nach der Bestimmung der einzelnen Durchmesser 
einer Zigarette kann durch Vergleich des hochsten und 45 
des kieinsten Wertes die maximale Verformung ermit- 
telt werden. 

In einem RoIIkanal entsprechend Position 20 werden 
die Artikel kontinuierlich gefordert Eine diskontinuier- 
liche Fdrderung im Zusammenhang mit einer Messung, 50 
wShrend der die Fdrderung der Artikel unterbrochen 
ist, wiUu*end sie gedreht und vermessen werden, ist ge- 
m&B der Erflndung durch eine bewegte GegenroUfldche 
20b erreichbar, deren Bewegungsrichtimg der Forder- 
richtimg der RoUtrommeJ 20a entgegengesetzt ist und 55 
deren effektivc Geschwindigkeit so grofi ist wie die Ge- 
schwindlgkeit der RoIltrommeL Einzelheiten einer der- 
artigen Fdrdervorrichtung mit periodischen Stiilstanden 
der Fdrderung sind in der US-PS 4 221 670 enthalten 
und brauchen daher nicht mehr beschrieben zu werdea eo 

Anstatt, wie zuvor beschrieben, einen einzelnefa dre- 
henden Artikel mehrfach kurzzeitig zu belichten, die 
GrdBen der Abschattungen zu erfassen und aus ent- 
sprechenden MeBsignalen einen fur den Durchmesser 
des Artikels reprasentativen Mittelwert zu bilden, kdn- 65 
nen gem^ einer Variante der Erfindung die Mittelwer- 
te auch aus MeBsignalen gebildet werden, die durx:h 
Vermessung mehrerer einzehier Artikel gebildet sind. 



Hierzu werden die z. B. durch den beschriebenen RoII- 
kanal Oder auf die in der US-PS 4 281 670 beschriebene 
Weise Oder auf andere Weise aufeinanderfoigend gefor- 
derten und dabei gedrehten Artikel ein oder mehrere 
Male kurzzeitig beleuchtet, dabei die GroBen der Ab- 
schattungen erfaBt und entsprechende MeBsignale ge- 
bildet Die Lagen der Artikel beim kurzzeitigen Be- 
leuchten sind dabei jeweils versetzt gegenttber der vor- 
hergehenden Beleuchtung, d. h. die Artikel sind gering- 
fugig gedreht Dies betrifft auch aufeinanderfolgende 
Artikel, die z. B. jeweils nur einmal beleuchtet werden. 
Aus den so gewonnenen MeBsignalen konnen dann wie- 
der Mittelwerte gebildet werden, die fur die Durchmes- 
ser der beleuchteten Artikel reprasentativ sind. Diese 
Methode liefert wegen der langsamen Schwankungen 
der Durchmesser und auch wegen der versetzten Ab- 
tastlagen der einzelnen Artikel recht genaue Durch- 
schnittswerte f Gr die Durchmesser. 

In dem beschriebenen Belspiel werden die zu vermes- 
senden Artikel einzeln oder mehrfach kurzzeitig be- 
leuchtet, d. h. angeblitzt, wozu sich eine Laserdiode eig- 
net Es ist aber gemSB einer weiteren Ausgestaltung der 
Erfindung auch moglich, die drehenden Artikel wahrend 
der Messung mit einer konstanten Strahlung, vorzugs- 
weise mit Dauerlicht, zu beaufschlagen und nur die 
Empfangeranordnung, z. B. die Zeilenkamera, nach Art 
des Verschlusses einer fotografischen Kamera kurzzei- 
tig freizugeben, so daB nur eine sehr kurzzeitige Beiich- 
timg stattfindet 

SchlieBIich konnen gem^ der Erfindung kurzzeitige 
Belichtung (Blitzung) und VerschluBfreigabe kombi- 
niert werden. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Messen des Durchmessers eines 
stabfdrmigen Artikels der tabakverarbeitenden In- 
dustrie, dad arch gekennzeichnet, daB der Artikel 
wahrend seiner kontinuierlichen oder diskontinu- 
ierlichen Fdrderung gedreht wird, daB der Artikel' 
wahrend der Drehung einer vorzugsweise opti- 
schen Strahlung ausgesetzt wird, daB die GrdBe 
mindestens einer durch den Artikel hervorgerufe- 
nen Abschattung der Strahlung wahrend eines kur- 
zen Zeitintervalls erfaBt und in ein elektrisches 
MeBsignal umgesetzt wird und daB aus mehreren 
MeBsignalen ein Signal fflr den Durchmesser des 
Artikels gebildet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch t, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wahrend der Drehung eines Artikels 
die GrdBe mehrerer durch diesen Artikel hervorge- 
rufener Abschattungen erfaBt und in eiektrische 
MeBsignale umgesetzt werden, und daB aus mehre- 
ren dieser MeBsignale ein Signal fur den Durch- 
messer des Artikels gebildet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wahrend der Drehung eines Artikels 
die GrdBe mindestens einer durch diesen Artikel 
hervorgerufenen Abschattung erfaBt wird, daB 
wahrend der Drehung eines nachfolgend geforder- 
ten Artikels die Gr5Be mindestens einer durch die- 
sen Artikel hervorgerufenen Abschattung in einer 
von der Lage des vorhergehend gefdrderten Arti- 
kels abweichenden Lage erfaBt wird, daB gegebe- 
nenfails wahrend der Drehung weiterer nachfol- 
gender gefdrderter Artikel die GrdBe von jeweils 
mindestens einer der durch diese Artikel hervorge- 
rufenen Abschattungen in von der Lage der vor- 
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hergehend geforderten Artikel abweichenden La- 
gen erfafit werden, daB die Abschattungen in elek- 
trische MeBsignale umgesetzt werden und daB aus 
den MeBsignalen mehrerer Artikel ein Signal fur 
die Durchmesser der Artikel gebildet werden. 5 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB ein Artikel wahrend seiner Drehung minde- 
stens einer kurzzeitigen, vorzugsweise optischen 
Strahlung ausgesetzt wird, daB die GroBe minde- 10 
stens einer durch den Artikel hervorgerufenen Ab- 
schattung oder die GroBen der von mehreren 
durch den Artikel hervor^gerufenen Abschattungen 
erfaBt und in ein elektrisches MeBsignal umgesetzt 
wird, und daB aus mehreren von einem oder mehre- 15 
ren Artikeln hervorgerufenen MeBsignalen ein Si- 
gnal fOr den Durchmesser des Artikels oder mehre- 
rer Artikel gebildet wird. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprQche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB ein 20 
Artikel wahrend seiner Drehung einer vorzugswei- 
se optischen Strahlung ausgesetzt wird und daB die 
Gr6Be mindestens einer durch den Artikel hervor- 
gerufenen Abschattimg w^rend eines kurzen Zeit- 
intervalls erfaBt und in ein elektrisches MeBsignal 25 
umgesetzt wird, und daB aus mehreren von einem 
oder mehreren Artikehi hervorgerufenen MeBsi- 
gnalen ein Signal fur den Durchmesser des Artikels 
oder mehrerer Artikel gebildet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 30 
kennzeichnet, daB der Artikel um seine L^gsachse 
gedreht wird und daB die kurzzeitige Strahlung 
durch einen Laser, vorzugsweise eine Laserdiode, 
erzeugt wird. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 35 
hergehenden Anspruche, dadurch gekermzeichnet, 
daB die Grdfien der durch einen oder mehrere Arti- 
kel hervorgerufenen Abschattungen von etner Vi- 
deokamera, vorzugsweise einer Zeilenkamera 
(CDD-KameraX erfaBt werden. 40 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB aus mehreren MeBsignalen fur die GroBen der 
von einem oder mehreren Artikeln hervorgerufe- 
nen Abschattungen ein einem Mittelwert entspre- 45 
chendes Signal gebildet wird. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Artikel in einem Rotlkanal gedreht wird, 
der durch eine bewegte Fordervorrichtung, insbe- 50 
sondere eine Fordertrommel, und eine stillstehende 
oder mit kleinerer oder grdBerer Geschwindigkeit 
bewegte in einem etwas geringeren Abstand als 
Artikeldurchmesser angeordnete Flache gebildet 
wird, imd durch den der Artikel unter Drehung 55 
gefordert wird 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der als Zigarette ausgebildete Artikel 
durch einen RoUkanal gefordert wird, in dem er 
durch Drehen mit einem Filterstopfen mittels eines eo 
beleimten Verbindungsblattchens verbunden wird. 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 
daB eine bestimmte vorzugsweise die groBte Ab- 
schattung eines Artikels mit dem Mittelwert der 65 
GrdBen der Abschattungen verglichen und die Ab- 
weichung erfaBt wird. 

12. Anordnung ztmi Messen des Durchmessers el- 
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nes stabformigen Artikels der tabakverarbeitenden 
Industrie, gekennzeichnet durch eine Drehvorrich- 
tung (20) fur den Artikel (1 1) wahrend seiner konti- 
nuieriichen oder diskontinuierlichen Fdrderung, ei- 
ne vorzugsweise optische Bestrahlungsvorrichtung 
(4) zum Bestrahlen des Artikels wahrend seiner 
Drehung und durch eine Erfassungsvorrichtung 
(16) zur Erfassung der GroBe mindestens einer von 
dem Artikel hervorgerufenen Abschattung (26, 19) 
wahrend eines kurzen Zeitintervalls, zur Umset- 
zung in ein elektrisches MeBsignal und zur Bildung 
eines dem Mittelwert des Durchmessers entspre- 
chenden Signals. 

13. Anordnung nach Anspruch 12, gekennzeichnet 
durch eine die GroBen mehrerer durch einen dre- 
henden Artikel (11) hervorgerufener Abschattun- 
gen erfassende Erfassungsvorrichtung (19, 26), de- 
ren elektrische MeBsignale den Mittelwert des 
Diuxhmessers des Artikels bilden. 

14. Anordnung nach Anspruch 12, gekennzeichnet 
durch eine die GroBe mindestens einer durch einen 
drehenden Artikel hervorgerufenen Abschattung 
erfassende Erfassungsvorrichtung, die die GroBe 
mindestens einer durch einen nachfolgend gefdr- 
derten drehenden Artikel hervorgerufenen Ab- 
schattung in einer .von der Lage des vorhergehend 
geforderten Artikels abweichenden Lage erfaBt, 
imd die gegebenenfalls die GrdBen von jeweils 
mindestens einer der durch nachfolgend gefdrderte 
Artikel hervorgerufenen Abschattungen in von den 
Lagen der vorhergehend geforderten Artikel ab- 
weichenden Lagen erfaBt, deren elektrische Aus- 
gangssignale den Mittelwert der Durchmesser der 
Artikel bilden. 

15. Anordnung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 12 bis 14, gekennzeichnet durch eine kurz- 
zeitig w^rend der Drehung eines Artikels wirken- 
de vorzugsweise opdsche Bestrahlungsvorrichtung 
(4). 

16. Anordnung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 12 bis 14, gekennzeichnet durch eine einen 
Artikel wahrend seiner Drehung einer vorzugswei- 
se optischen Strahlung aussetzenden Bestrahlungs- 
vorrichtung und durch eine die GrdBen von mehre- 
ren durch den Artikel hervorgerufenen Abschat- 
tungen oder die GrdBen mindestens einer jeweils 
von mehreren Artikeln hervorgerufenen Abschat- 
timgen wahrend eines kurzen Zeitintervalls erfas- 
senden Erfassungsvorrichtung, aus deren entspre- 
chenden MeBsignalen ein Signal fur den Durchmes- 
ser des Artikels oder mehrerer Artikel gebildet 
wird. 

17. Anordnung nach einem oder mehreren der An- 
sprQche 12 bis 16, gekennzeichnet durch eine Dreh- 
vorrichtung (20 zum Drehen des Artikels um seine 
Langsachse und durch einen Laser (4% vorzugswei- 
se eine Laserdiode, als Bestrahlungsvorrichtung. 

18. Anordnung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 12 bis 17, gekennzeichnet durch eine Vi- 
deokamera, vorzugsweise eine Zeilenkamera 
(CDD) (16X als Erfassungsvorrichtung ffir die Gro- 
Ben der Abschattungen. 

19. Anordnung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 12 bis 18, gekennzeichnet durch einen Mit- 
telwertbildner fur den GroBen der Abschattimgen 
entsprechende MeBsignale. 

20. Anordnung nadi einem oder mehreren der An- 
spruche 12 bis 19, gekennzeichnet durch einen Roll- 
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kanal (20) als Drehvorrichtung fur die Artikel, der 
einerseits durch eine bewegte Fdrdervorrichtung 
(20a) fur die Artikel, andererseits durch eine stillste- 
hende oder mit kleinerer oder grQBerer Geschwin- 
digkeit bewegte in einem geringeren Abstand als 5 
Artikeldurchmesser angeordnete Flache (20b) ge- 
bildet wird, durch den der Artikel unter Drehung 
gefordert wird 

21. Anordnung nach Anspruch 20, gekennzeichnet 
durch einen Rollkanal, in detn der als Zigarette aus- 10 
gebildete Artikel durch Drehen mit einem Filter- 
stopfen mittels eines beleimten Verbindungsbl&tt- 
chens verbunden wird 
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